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В настоящее время добыча серосодержащего природного газа составляет существенную часть от своего объема потребляемого газа. При этом содержание  в природном газе Н2S колеблется в очень широком диапазоне. В виду высокой токсичности и коррозионной активности серосодержащий газ перед подачей потребителю подвергают очистке. Возникающие технические отклонения режимов работы абсорбера приводят к необходимости выработки рекомендаций к действиям операторов.
Выбор процесса очистки газа зависит от многих факторов таких как: состав и параметры сырьевого газа, требуемая степень очистки, область применения товарного газа, наличие и параметры энергоресурсов, отходы производства и т.д.
Широкое применение в промышленности получили процессы химической абсорбции. Они характеризуются высокой степенью очистки газа.
Из абсорбентов широкое применение нашли водные растворы алканоламинов (МЭА, ДЭА, ТЭА, МДЭА).
При исследовании с помощью программного комплекса ХАЙСИС, и применения дополнительного модуля - пакета свойств аминов, было проведено моделирование процессов абсорбции с применением различных абсорбентов и условий изменения производительности по газу, а также изменения концентрации сероводорода в газе. Задачами моделирования было обеспечение требуемого уровня очистки и определение технико-экономических показателей процесса при применении различных типов абсорбентов.
В условиях рыночной экономии и высоких цен на энергоносители решающим фактором при выборе поглотителя является выполнения условия требуемой степени очистки при минимальных эксплуатационных затратах. Большой опыт эксплуатации установок очистки газа показал, что одним из наиболее важных характеристик работы является кратность циркуляции абсорбента.
В результате проведенной работы были определены необходимые расходы и концентрации поглотителей, обеспечивающие требуемую степень очистки при расходе по очищаемому газу - 100 млн. нм3/год:
15% раствор МЭА						9,8 м3/час;
30% раствор ДЭА						10 м3/час;
45% раствор МДЭА					5 м3/час.
Учитывая гораздо меньший объем МДЭА, необходимый для функционирования установки, получаем существенную экономию ресурсов затрачиваемых при работе вспомогательного оборудования.
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